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ГЕОМЕТРИЧНІ ПАРАМЕТРИ РІЗЦІВ З ПЕРЕДНЬОЮ ПЛОЩИНОЮ, 
ПАРАЛЕЛЬНОЮ ОСІ, ПРИ ОБРОБЦІ ТРАПЕЦІОДАЛЬНИХ РІЗЬБ 
 
Вступ 
Нарізання трапеціодальних різьб різцями має широке розповсюдження в маши-
нобудуванні. Різьбові фасонні різці стержневі, призматичні та круглі, як правило, м а-
ють плоску передню поверхню. Плоска передня поверхня може бути по різному розта-
шована відносно осі оброблюваної заготовки. 
В статті розглядаються різці, у котрих передня площина іде паралельно осі об-
роблюваної трапеціодальної різьбі. На працездатність різця, як і інших інструментів, 
суттєвий вплив мають величини геометричних параметрів різальної частини. Проте ге-
ометричні параметри різців при обробці трапеціодальних різьб розглядались наближе-
но [1, 2, 3, 4]. 
Разом з тим точне визначення кутів вздовж різальної кромки будь-якого інстру-
мента дозволяє на стадії проектування прогнозувати з більшою достовірністю його 
працездатність та призначати більш доцільні геометричні параметри для заданих умов 
експлуатації. Тому визначення величин геометричних параметрів різальної частини фа-
сонних різців при обробленні трапеціодальних різьб є актуальною задачею, що і вирі-
шується в даній роботі. 
Метою даної статті є визначення геометричних параметрів різців з передньою 
площиною, паралельною осі, при обробці трапеціодальних різьб для розробки їх пр о-
гресивних конструкцій, з геометрією їх різальної частини, що враховує задані умови 
експлуатації.  
Попередні дослідження 
Відомо [4,5], що різець для нарізання трапеціодальної різьби, який працює за 
профільною схемою, має три головні різальні кромки (рис.1): прямолінійну різальну 
кромку 1-2 з β=90°, бокові різальні кромки 1-3 та 2-4 з кутами βл=βпр=0,50, де 0 – кут 
при вершині нарізуваного різьбового профіля. 
 
 
Рис.1. Профіль різьбового різця. 
 
Передні кути для простоти переточки приймаються рівними кулю. Якщо передня 
поверхня різця має кут γ=0 і його різальні кромки встановлені в осьовій площині заго-
товки без врахування кута нахилу гвинта різьби ω, то значення кінематичних кутів бу-
дуть (рис.2) [3]: 
γ1=+ω; γ2=-ω; 1=-ω; 2=+ω, 
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де -  – задні кути на бокових різальних лезах; 
- Р – крок різьби, мм; 
- d –діаметр різьби, мм. 
 
 
Рис.2. Схема установки стрижневих різців при нарізанні різьби з великим кутом 
 підйому витків. 
 
Це призводить до зменшення заднього кута на лівому лезі і до більш швидкого 
його зносу, а також до від'ємного переднього кута на правому лезі і погіршення умов 
різання. 
Наведений аналіз щодо визначення геометричних параметрів різців для наріза н-
ня трапеціодальних профілів показує, що їх геометричні параметри для різців у яких 
передня площина розташована паралельно осі заготовки не досліджені. 
 
Визначення геометричних параметрів різальної частини різців при обробці 
трапеціодальних різьб 
Величини геометричних параметрів в будь якій точці різальної кромки характе-
ризуються значеннями переднього і заднього кутів, а також кутом нахилу різальної 
кромки. Для їх визначення скористуємось методикою аналітичною визначення [6].  
Визначення передніх нормальних кутів 
Передній кут γN в нормальному до різальної кромки перерізі знаходиться між 
нормаллюNр до поверхні різання і передньою площиною інструмента. Відповідно, кут 
між нормаллюNр та нормаллю до передньої поверхніNП буде дорівнювати 90-γN. 
 
Тоді: 
 
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Вектор нормаліNП до передньої поверхні визначається як векторний добуток векто-
рівП іР , розташованих в передній площині (рис.3). В системі XYZ векторР , що йде по 
різальній кромці в досліджуваній точці А буде: 
ktgjtgiP    
ВекторП іде по осі Х, томуП =i . 
ВекторNП до передньої поверхні: 
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ВекторNр нормалі до поверхні різання визначається як векторний добуток век-
тораР , що йде по різальній кромці, і вектора швидкості різанняV . ВекторV , що йде по 
поверхні різання буде: 
jtgiV    
Оскільки різьба має постійний крок, при розрахунках слід враховувати те, що кут  є 
змінним вздовж різальної кромки і визначається в кожній точці через радіус точки різьби Rx 
та крок різьби р по залежності: 
xR
p
tg




2
 
ВекторNр нормалі до поверхні різання буде: 
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1
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або 
)sincos(coscos   tgtgktgjiN p  
 
 
Рис.3. Схема розташування векторів для визначення геометричних параметрів.  
 
Скалярний добуток векторівNП іNр буде дорівнювати: 
  )(  tgtgtgtgtgNN PП   
Векторний добуток векторівNП іNр буде: 
     ktgjtgtgtgtgtgi
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Звідки: 
  ktgjtgiNN PП  )(  
Модуль векторного добутку  PП NN   буде дорівнювати: 
  122   tgtgNN PП  
Відповідно: 
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Помноживши і розділивши цей вираз на  coscos   одержимо: 
 



222 cossincos
cos]sincos[



cotgtgtgtg
tg N  
Для вершинної кромки при β=90° будемо мати: 
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Таким чином на вершинній кромці в нормальному до різальної кромки перерізі 
передній кут дорівнює інструментальному передньому куту, заданому на кресленні. 
Визначення задніх кутів 
Задній кут в нормальному до різальної кромки перерізі дорівнює куту, який зна-
ходиться між нормалямиNр до поверхні різання і NЗ до задньої поверхні. В відповідності 
до [6]: 
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Нормаль NЗ до задньої поверхні визначаємо як векторний добуток вектораР і 
вектораЗ, дотичного до задньої поверхні в досліджуваній точці різальної кромки. В системі 
XYZ векторЗ , що йде по твірній задньої поверхні, буде: 
tgkjЗ   
Вектор нормаліNЗ до задньої поверхні буде: 
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Скалярний добуток векторівNР іNЗ буде: 
  )(1  tgtgtgtgtgtgtgtgtgNN ЗP   
Модуль вектораNЗ буде дорівнювати: 
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Модуль вектораNр: 
 221  tgtgtgtgNP  , 
або 
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Відповідно: 
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Для вершинної кромки β=90 будемо мати: 



 cos
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coscos
cos 

N  
Тобто на вершинній кромці задній кут в нормальному до різальної кромки пере-
різі дорівнює інструментальному.  
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Визначення кута нахилу різальної кромки  
За визначенням кут між векторамиР іV дорівнює 90-. Таким чином, кут нахилу 
різальної кромки буде [6]: 
 
PV
PV


sin  
Скалярний добуток векторівV іP дорівнює: 
   tgtgtgPV   
Модуль вектора V буде: 
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Модуль вектора Р дорівнює: 
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Тоді: 
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Для вершинної точки β=90° будемо мати: 
ωsinsin  , тобто =. 
При чистовій обробці інструментальній передній кут може вибиратись рівним 
нулю. Тоді величини геометричних параметрів різальної частини будуть визначатись за 
формулами: 
 cos tgtg N  
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Аналіз показує, що при великих кутах підйому різьби геометричні параметри рі-
зальної частини на бокових різальних кромках суттєво відрізняються один від одного. 
Тому різьбові різці з передньою площиною, паралельною осі оброблюваної заготовки 
застосовують при малих величинах кутів підйому різьби. 
Висновок 
Виведені аналітичні залежності для розрахунку величин геометричних парамет-
рів різальної частини різців з плоскою передньою поверхнею, паралельного осі деталі, 
при профільній схемі обробки трапеціодальних різьб.  Показано, що на бокових різаль-
них кромках геометричні параметри відрізняють один від одного в залежності від кута 
підйому різьба. 
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ГЕОМЕТРІЯ РІЗЦІВ З ПЕРЕДНЬОЮ ПЛОЩИНОЮ, ПАРАЛЕЛЬНОЮ ОСІ, ПРИ 
ОБРОБЦІ ТРАПЕЦІОДАЛЬНИХ РІЗЬБ 
Равська Н.С., Ніколаєнко Т.П., Вовк В.В.  
У даній роботі представлено методику аналітичного  визначення геометричних 
параметрів різців з передньою площиною, паралельною осі, призначених для оброб-
лення трапеціодальних різьб. Отримані залежності для розрахунку статичних головних 
та нормальних передніх та задніх кутів, кута нахилу різальної кромки в  будь якій точці 
різальної кромки такого різця. Аналіз залежностей показав, що при великих кутах пі д-
йому різьби кути на бічних різальних кромках суттєво відрізняються і тому різці з пе-
редньою площиною, паралельною осі застосовуються при малих кутах підйому  різьби. 
 
ГЕОМЕТРИЯ РЕЗЦОВ С ПЕРЕДНЕЙ ПЛОСКОСТЬЮ, ПАРАЛЛЕЛЬНОЙ ОСИ, 
ПРИ ОБРАБОТКЕ ТРАПЕЦЕИДАЛЬНЫХ РЕЗЬБ  
Равская Н.С., Николаенко Т.П., Вовк В.В.  
В данной работе представлено методику аналитического определения геометри-
ческих параметров резцов с передней плоскостью, параллельной оси, предназначенных 
для обработки трапецеидальных резьб. Получены зависимости для расчета статических 
главных и нормальных передних и задних углов, угла наклона режущей кромки в про-
извольной точке режущей кромки такого резца. Анализ  зависимостей показал, что при 
больших углах подъема резьбы углы на боковых режущих кромках значительно отли-
чаются и поэтому резцы с передней плоскостью, параллельной оси используют при ма-
лых углах подъема резьбы. 
 
GEOMETRY OF CUTTERS WITH FACE WHICH PARALLEL TO THE AXIS, 
WHEN TRAPEZOIDAL THREAD CUTTING 
Ravskaya N.S., Nikolaenko T.P., Vovk V.V. 
In this work a principles of analytical determination of tool geometry of cutters with 
face which parallel to the axis for cutting of trapezoidal thread are presented. Dependences 
for calculation of static main and normal rack and clearance, a tool cuttings edge inclination 
in any point of the cutting edge of such cutter are determined. The analysis of dependences 
showed that big lead angles of thread on the side cutting edges considerably differ and there-
fore cutters with the face which parallel to an axis are used at small lead angles of a thread.  
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ту, раціональна геометрія. 
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